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Domaine de Finvcntion 

La presente invention concerne une installation de pose de 
manchons sur des produits tels que des bouteilles, dans laquelle les pro- 
duits defilent deb out Tun derriere l'autre le long d'une ligne de defilement, 
le manchon etant tire par des organes de transfert par-dessus le produit, 
a partir d'une alimentation en manchons. 

I/invention concerne le domaine des installations de man- 
chonnage ou machines de manchonnage correspondant a des machines 
de gamme moyenne c'est-a-dire des machines travaillant avec des cycles 
entre ceux des petites machines de 25 a 40 cycles par minute et ceux des 
machines importantes entre 150 et 700 cycles par minute. 

Une machine de manchonnage est en effet un element 
d'une chaine de fabrication, par exemple une chaine d'embouteillage dont 
les parametres et notamment les cadences sont definis. Actuellement les 
fabricants realisent des machines de manchonnage dont les caracteristi- 
ques sont adaptees aux diverses categories de chaines de fabrication, en 
fonction du debit de ces chaines. 

Cela se traduit par une multiplicity de machines car les 
machines actuelles ont des caracteristiques figees qui ne permettent pas 
d'adaptation a des chaines de fabrication ayant des cadences differentes 
ou tares differentes. 

Parmi les machines de la categoric moyenne existant ac- 
tuellement, l'une comporte une vis d'entree permettant de cadencer les 
produits a manchonner et un jeu d'etireurs qui prelevent les manchons 
un a un pour les enfiler sur le produit qui passe a Templacement de man- 
chonnage. La transformation de cette machine pour s'adapter a des pro- 
duits de formes differentes est relativement compliquee du fait de la vis 
d'aiimentation. En outre le rendement de la machine ne peut etre modifie. 
But de Tinvention 

La presente invention a pour but de developper une instal- 
lation ou machines de manchonnage de gamme moyenne mais offrant un 
rendement eleve et permettant de s'adapter simplement au manchonnage 
de produits de formes tres differentes. 
Expose et avantages de rinvention 

A cet effet l'invention concerne une installation de pose de 
manchons du type olefin i ci-dessus caracterise en ce qu'elle comporte 
- une alimentation en manchons, unique a partir d'une gaine, et 



1 er depot 



2 

- deux paires d'organes de transfer! formes chacune de deux organes de 
transfer! installes de part et d'autre de la ligne de defilement des pro- 
duits et fonctionnant en alternance, 

* chaque organe de transfert etant porte par un moyen de transport 
5 pour effectuer, en alternance avec Forgane de transfert de Fautre 

paire, une course active le long du cote du produit a Femplacement 
de manchonnage pour prelever un manchon et le placer sur le pro- 
duit pendant que le moyen de transport de Forgane de transfert de 
Fautre paire de place celui-ci sur une course de retour, degagee de la 
10 course active, 

- un moyen de synchronisation des produits et des moyens de transport 
des organes de transfert. 

Grace aux deux paires d'organes de transfert travaillant en 
alternance, cette installation permet de fonctiormer a une cadence double 
15 d'une machine identique ne comportant qu'une paire d'organes de trans- 
fert, sans que la double paire d'organes de transfert ne complique 
Installation ou necessite sa transformation, car 1 'alimentation en man- 
chons se fait a partir d'une gaine unique pour les deux paires d'organes de 
transfert. La machine peut egalement se transformer tres simplement 
20 pour s "adapter a une nouvelle forme de produit. 

Pour cela il suffit de remplacer Fequipement de pose com- 
pose par les deux paires d'organes de. transfert avec leurs moyens de 
transport, de commande et de synchronisation. 

La simplicity des moyens mis en oeuvre facilite non seule- 
25 ment Fadaptation rapide a des formes differentes de produits mais aussi 

* 

Fentretien grace a la robustesse des composants, a leur nombre reduit et a 
leur faible inertie. 

D'une maniere particulierement avantageuse le moyen de 
synchronisation des produits par rapport aux organes de transfert est 

30 constitute par une etoile d'entree qui positionne les produits en amont de 
Femplacement de manchonnage. 

Cette etoile de repartition est un organe particulierement 
simple a realiser et a remplacer ; il positionne efficacement chaque produit 
dans la ligne de defilement en amont de Femplacement de manchonnage. 

35 Comme les produits sont au contact Fun de Fautre, sur la ligne de defile- 
ment, leur positionnement est precis et surtout tres simple a realiser. La 
transformation de Finstallation en fonction d'autres produits a manchon- 
ner se fait egalement simplement au niveau de Fetoile de repartition par le 
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remplacement de celle-ci par une etoile de forme differente c'est-a-dire 
dont les alveoles sont adaptees aux contours des nouveaux produits. 

Suivant uhe caracteristique particulierement avantageuse, 
le raoyen de transport d'un organe de transfert comprend 
5 - un chariot guide sur un rail fixe suivant un mouvement de rnontee et 
de descente portant I'organe de transfert par un bras pivotant entre 
une position pour effectuer sa course active et sa course de retour par 
un rail de commande recevant un galet porte par I'organe de transfert, 
ce rail etant deplace entre une position avancee et une position reculee, 
10 * la position avancee correspondant a la course active de I'organe de 

transfert pendant que le chariot descend le long du cote du produit a 
manchonner, 

* la position reculee correspondant a course retour de I'organe de 
transfert pendant la remontee du chariot vers le debut de la course 
15 active suivante de I'organe de transfert, 

- un moyen pour deplacer le rail de commande et 

- un moyen d'entrainement pour deplacer le chariot le long de son rail. 

Ces moyens extremement simples permettent de comman- 
der les differents mouvements des organes de transfert ainsi que la prise 
20 d'un manchon et la liberation du manchon en fin de pose de celui-ci sur le 
produit puis le retour des organes de transfert au debut de la course ac- 
tive. 

Ainsi grace au mouvement de degagement de chaque or- 
gane de transfert ayant execute sa course active pour revenir au debut de 

25 la course active en suivant un chemin degage contournant le chemin suivi 
par l'autre organe de transfert qui execute pendant ce temps sa course 
active, le retour des organes de transfert au debut de leur course active se 
fait en temps cache. Le mouvement de retour de chaque organe de trans- 
fert en position degagee est realisable simplement grace au montage en 

30 porte-a-faux de I'organe de transfert sur son chariot et au guidage du cha- 
riot d'un cote seulement de Femplacement de pose soit du cote amont soit 
du cote aval (en synchronisme avec le guidage de l'autre organe de trans- 
fert de la meme paire, de l'autre cote de la ligne de defilement). 

Suivant une autre caracteristique avantageuse, le mouve- 

35 ment des. produits a travers remplacement de manchonnage est continu et 
les rails des chariots sont inclines par rapport a la ligne de defilement en 
fonction de la course active a executer pendant le deplacement du produit 
a manchonner pour que la difference des vitesses de deplacement hori- 
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zontales du couple d'organes de transfert sur leur course active et celle de 
produit a manchormer soit nuile. Grace a cette inclinaison, Finstallation 
peut fonctionner en continu ce qui est une solution particulierement sou- 
pie a la fois pour la machine et les produits qui suivent un movement 
5 uniforme sans phase de freinage, d 'arret et de reacceleration comme cela 
serait le cas pour une installation travaillant de maniere discontinue c'est- 
a- dire avec arret du produit a Femplacement de manchonnage. 

Suivant une autre caracteristique avantageuse, le moyen 
d'entrainement d'un chariot est constitue par un moteur a courant conti- 

10 nu sans collecteur entrainant une courroie reliee a un chariot. 

Suivant une autre caracteristique, le moyen pour deplacer 
le rail de commande est constitue par une came rotative cooperant avec 
un galet porte par le rail de commande. 

La commande du fonctionnement des organes de transfert 

15 est simplifi.ee a Fextreme car chaque organe de transfert se compose d'un 
etireur et d'une pince pour serrer le manchon centre Fetireur pendant la 
course active de manchonnage, le rail de commande de Forgane de trans- 
fert est dedouble pour Fetireur et la pince qui effectuent des mouvements 
en grande partie paralleles pour la course active mais en se rapprochant 

20 Fun de Fautre au debut de la course pour pincer le manchon et en se se- 
parant a la fin de la course pour liberer le manchon. 

L'ensemble forme par les rails des chariots et les rails de 
commande est monte sur le bati de Finstallation. Ce qui permet de prepa- 
rer, a Favance et pendant le fonctionnement de Finstallation, un equipe- 

25 merit de r emplacement, par exemple pour Fentretien ou encore un 
equipement destine a une autre serie de produits. Le temps d'arret de 
Finstallation est alors reduit au strict minimum, celui necessaire a la mise 
en place de cet ensemble ou module dont les principals reglages, si ce 
n'est tous les reglages, sont deja effectues en dehors de Finstallation ; le 

30 demontage de Fensemble a remplacer est tout aussi global et rapide, 

Comme le mouvement de Fetireur et celui de la pince sont 
lies, il est avantageux que la came rotative possede deux chemins de 
came, Fun pour commander le mouvement du rail de commande de 
Fetireur et Fautre pour le rail de commande de la pince. 

35 En outre, les deux p aires d'organes de transfert etant syn- 

chronisees et fonctionnant en opposition de phase, une solution tres sim- 
ple prevoit que la came rotative commande le mouvement des deux rails 
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de commande des deux organes de transfert d'un meme cote de la ligne de 
defilement. 

Suivant une autre caracteristique avantageuse, le 
convoyeur est de largeur reglable. 
Dessixis 

La presente invention sera decrite ci~apres de maniere plus 
detaillee a Taide des dessins annexes dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue de face d'une installation de pose de manchons 
selon invention, 

- la figure 2 est une vue de dessus de Installation de la figure 1 , 

- la figure 3 est une vue de face simplifiee de installation de la figure 1 , 

- la figure 4 est une vue de dessus simplifiee de installation de la fi- 
gure 1, 

- la figure 5A est une vue schematique de la pose d'un manchon, lorsque 
Pensemble est vu dans la direction de defilement, 

- la figure 5B est une vue de dessus correspondant a la figure 5A, 

- la figure 6A est une vue schematique analogue a celle de la figure 5A 
mais correspondant au mouvement de retour de Forgane de Torgane de 
transfert, 

- la figure 6B est une vue de dessus correspondant a la figure 6A, 

- la figure 7 est une vue partielle agrandie de Femplacement de man- 
chonnage de la figure 4, 

- la figure 8 A est une vue schematique du cycle de fonctionnement d'un 
organe de transfert, 

- la figure 8B est une vue de dessus correspondant a la figure 8A, 

- la figure 9 schematise le cycle de fonctionnement d'un organe de 
transfert, 

- la figure 10 est une vue partielle de installation dans la direction de 
defilement, 

- les figures 11 A, 11B, 11C sont respectivement des vues de cote, de 
dessus et debout d ? une variante de realisation de installation de 
invention. 

Description d'un mode de realisation de invention 

Selon les figures 1 et 2, invention concerne une installa- 
tion de pose de manchons sur des produits P tels que des bidons bouteil- 
les, recipients, flacons ou boites. Les produits representee ici sont formes 
d'un corps parallelepipedique de section sensiblement rectangulaire. En 
pratique, les produits P arrivent accoles les uns aux autres. 
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Ces produits P defilent deb out Fun derriere Fautre le long 
d'une ligne de defilement DF suivant Faxe xx ? transportes par un 
convoyeur sans fin 2 reliant Fen tree E a la sortie S. lis sont synchronises 
par une etoile de repartition 3 dont le contour est muni d'alveoies 31 
5 correspondent a la forme du cote respectif du produit P, de maniere a ne 
prendre qu'un produit a la fois en intercalant les extremites ou pointes 32 
des alveoles 3 1 dans Fintervalle entre les bords de deux; produits P sue- 
cessifs. Les produits sont ainsi positionnes de maniere precise et synchro- 
nises lorsqu'ils passent a Femplacement de manchonnage E sitae 
10 legerement en aval de 1 etoile de repartition 3. Ce positionnement precis 
est necessaire car en amont les produits P sont transportes de fagon 
aleatoire par la bande transporteuse 21 du convoyeur 2 entrain e par un 
motoreducteur 22. 

Les produits P pouvant etre de dimensions tres variables, il 
15 est necessaire dans certains cas, pour le fonctiormement de Installation, 
comme cela apparaltra ulterieurement, que le convoyeur ne sort pas plus 
large que les produits a manchomier au niveau de Fequipement de pose 
de manchons. Pour cette raison et suivant Fapplication a laquelle est des- 
tinee Installation, si celle-ci est prevue pour un produit unique, le 
20 convoyeur sera de preference unique entre Fentree et la sortie de 
installation. 

Dans le cas d'une installation destinee a traiter des pro- 
duits de taille differente, il est interessant de remplacer le convoyeur uni- 
que par un convoyeur d'entree de largeur maximale, un convoyeur 

25 intermediaire au niveau de Fequipement de manchonnage ayant une lar- 
geur reglable suivant les produits traites et en sortie un convoyeur de lar- 
geur maximale. Cette solution selon Finvention permet de transporter les 
produits de la maniere la plus stable e'est-a-dire en offrant aux produits 
un appui aussi large que possible meme et surtout pendant Foperation de 

30 manchonnage. 

L'equipement de pose de manchons est forme dim equipe- 
ment d'alimentation en manchons et d ? un equipement de pose de man- 
chons. 

L'equipement d'alimentation en manchons comprend une 
35 bobine 4 de gaine pre-imprimee avec Fimpression des futurs manchons. 
Cette bobine 4 est portee par un axe 41 entralne par un moto- 
reducteur 42 regulant le debit de la gaine G ; celle-ci arrive au-dessus de 
Femplacement de manchonnage E. La gaine G devidee de la bobine 4 
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passe sur un conformateur 5 qui ouvre la gaine G et permet de sectionner 
un manchon MA. 

L'equipement de pose est globalement symetrique par rap- 
port au plan median MM de l'installation ou plus particulierement par 
rapport au plan vertical passant par l'axe xx c'est-a-dire la ligne de defile- 
ment DF des produits P a l'emplacement E de pose des manchons . Ainsi 
l'equipement est forme de deux ensembles de moyens de pose, symetri- 
ques par rappoii: a ce plan median et fonctionnant de maniere totalement 
synchronisee. 

Ces ensembles sont principal ement deux p aires 
d'organes 6, 7 de transfert formes chacun par un organe de transfert 61, 
71 situe de chaque cote de la ligne de defilement DF des produits P et a 
cote de ceux-ci pour n'intervenir que lateralement par rapport aux pro- 
duits et non passer entre deux produits P successifs. 

Les organes de transfert 61, 71 sont enframes par des 
moyens de transport commandes par un moyen de commande et de syn- 
chronisation pour travailler en alternance, Tune des paire effectuant sa 
course active de pose du manchon pendant que l'autre effectue sa course 
de re tour. 

Pendant la course active, un manchon MA est preleve cha- 
que fois par les deux organes de transfert 61, 71 d'une paire 6, 7 qui le 
pincent et 1'ouvrent en 1'etirant pour descendre et le passer par-dessus le 
produit a manchonner. La commande de 1'avancee de la gaine pour le 
prelevement des manchons MA est assuree pas a pas par les organes de 
transfert 61, 71 qui tirent sur la gaine G. Le mouvement de la gaine G, 
avancee par le motoreducteur 42, est regie sur la vitesse moyenne de pre- 
levement pour compenser la prise discontinue un a un, des manchons, 
grace a une reserve de longueur de gaine en amont du conformateur 5. 
Comme les organes de transfert 61, 71 qui prelevent les manchons et les 
mettent en place sur chaque produit P sont situes sur les cotes de la ligne 
de defilement DF des produits, seul le manchon MA tendu passe dans 
1'intervalle entre deux produits P positionnes et transportes par le 
convoyeur par Tetoile 3 en amont et qui se touchent pratiquement, grace a 
l'epaisseur tres mince du manchon. 

L'installation comporte egalement Line armoire electrique 8 
avec des commandes 81 dont la description ne sera pas detaillee. 
L'equipement electrique assure la commande et la regulation du fonction- 
nement des differents moteurs ou motoreducteur s pour l'entrainement du 
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convoy eur 2, de Fetoile de repartition 3, du devidage de la bobine 4 de la 
gaine G et du mouvement des organes de transfert 61, 71 en utilisant les 
signaux fournis par des cap t eur s non representes notarnment des cap- 
teurs de position et de fin de course. 
5 L equipement de pose de manchons forme des deux ensem- 

bles symetriques et situes de part et d "autre de la ligne de defilement DF 
des produits est represents de fagon schematique aux figures 1 et 2 sera 
decrit de maniere plus explicate a Faide des figures 3-8. 

Les figures 3 et 4 se limitent a la representation simplifiee 

10 des moyens principaux de Finvention pour la pose d*un manchon et les 
figures 5 A- 9 montrent le fonctionnement de Finstallation. 

Du fait de la symetrie de structure et de fonctionnement de 
Pequipement de pose chevauchant la ligne de defilement des produits et 
compose de deux ensembles situes de part et d'autre de cette ligne la des- 

15 cription sera limitee a Fun de ces ensembles. II comprend deux organes de 
transfert 61, 71 appar tenant a Tune des deux p .aires 6, 7 d'organes de 
transfert. 

Un organe de transfert, par exemple Forgane 61, est cons- 
titue (voir figures 3 et 10) par un etireur 61-1 qui est une piece en forme 

20 de cuillere et une pince 61-2. L'etireur slntroduit a Finterieur du manchon 
et la pince s'applique exterieurement contre le manchon pour le bloquer 
sur Fetireur. Chaque organe de transfert 61, 71 est porte par un chariot 9, 
10 coulissant sur un rail 11, 12 forme de deux colonnes 11-1 ou 12-1. 

L/organe de transfert 61, 71 est sensiblement horizontal et 

25 son mouvement par rapport au produit est un mouvement relatif vertical 
pendant la mise en place du manchon, mais le rail est incline pour com- 
penser le mouvement horizontal du produit en cours de manchonnage. En 
effet, comme Finstallation fonctionne en continu, le produit n'est pas a 
Farret pendant la pose du manchon mais defile a vi ces se constante. Dans 

30 ces conditions, Finclinaison du trajet descendant du chariot 9, 10, avec 
son rail 11, 12 , est telle que ce trajet descendant correspond en projection 
horizontale a la distance parcourue par un produit pendant une operation 
de manchonnage, entre Farrivee de Forgane de transfert 61, 71 portant le 
manchon MA au-dessus du produit P et le debut de Fengagement du 

35 manchon par-dessus le produit jusqu 5 au moment ou Forgane de trans- 
fert 61, 71 s'echappe du manchon. En d'autres termes, Finclinaison du 
trajet de descente de Forgane de transfert 61, 71 compense le mouvement 
d'avancee du produit P de fagon que la difference de vitesse horizontale 
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entre l'organe de transfert et le produit soit nulle pendant la pose du man- 
chon. Ce trajet de descente correspond a la course active de l'organe de 
transfert. 

L'inclinaison du rail 11, 12 est reglable en fonction des ca- 
racteristiques du produit a manchonner, c'est-a-dire principalement de sa 
hauteur. 

La vue de dessus de la figure 4 montre les deux paires 6,7 
d'organes de transfert 61, 71 comprenant chacun un organe de trans- 
fert 61, 71 a droite et un organe a gauche du chemin de defilement DF des 
produits. Les deux organes de transfert 61 ou 71 d'une meme paire 6 ou 7 
fonctionnent en synchronisme de meme que les deux paires 6, 7 elles- 
memes. lis s'engagent tous deux en meme temps dans le manchon pour le 
pincer et le tirer par-dessus le produit pour ensuite s'en degager, venir en 
position escamotee puis remonter suivant la course de retour pour revenir 
au debut de la course active. 

Pour le mouvement de retour, les organes de transfert 61 
ou 71 de cette paire 6 ou 7 s'ecartent suffLsamment sur le cote dans la di- 
rection trans vers ale par rapport a la direction de defilement DF pour lais- 
ser, par rapport au produit P, de la place pour le passage chaque fois de 
l'autre organe de transfert 61 ou 71 de 1'autre paire 6 ou 7 sur sa course 
active de mise en place d'un manchon sur le produit suivant. 

Le fonctionnement de installation et le mouvement d'un 
organe de transfert 61, 71 sont explicites par les schemas des figures 5A- 
6B vues dans la direction de defilement des produits P, c'est-a-dire la di- 
rection perpendiculaire a la direction de la figure 3 pour les figures 5A, 6A 
et la direction de la figure 4, pour les figures 5B, 6B ; la presentation et a 
la description est limitee a un organe de transfert d'une seule paire dans 
differentes etapes de fonctionnement. 

La figure 5A montre 1'arrivee de la gaine G sur le conforma- 
teur 5 qui 1'ouvre et permet a l'etrier 61-1 de l'organe de transfert 6 de 
passer a l'interieur de 1'ouverture de la gaine G. L'organe de transfert 61 
en position haute est au debut de sa course active. II a penetre par son 
etireur 61-1 dans la partie de gaine formant le manchon MA qui sera pin- 
ce par la pince 61-2. 

Puis, le manchon MA est coupe de la gaine G suivant le 
trait en pointilles TT. L'organe de transfert 61 porte par un bras 61-3 relie 
a l'axe horizontal 61-4 du chariot bascule legerement dans le sens des ai- 
guilles d'une montre (fieche A) pour etirer transversalement le man- 
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chon MA. Puis, l'organe de transfer! 61 portant le manchon descend le 
long du cote du produit jusqu'a la position basse (fleche B). Cette position 
basse correspond a la fin de la pose du manchon MA puisque Tender 61-1 
vient juste de se degager du manchon. 
5 La vue de dessus de la figure 5B montre comment 

l'etrier 61-1 suit le contour du produit P et enfile le manchon sur le pro- 
duit. 

Apres le degagement de 1'etireur 61-1 par rapport au man- 
chon pose, en fin de course active representee a la figure 5A, l'organe de 

10 transfert 61 qui, en fin de course d'emmanchement, s'etait rapproche du 
produit P en basculant dans le sens contraire de la fleche A pour liberer le 
manchon MA, revient maintenant vers l'exterieur ; il bascule dans le sens 
de la fleche C d'une maniere relativement importante, pour s'ecarter du 
produit P d'une distance correspondant sensiblement a fepaisseur d'un 

15 organe de transfert. Puis, l'organe de transfert 61 degage remonte (fle- 
che D) pour rejoindre le debut de sa nouvelle course active (figure 6A) par 
sa course de retour (fleche D) . 

La vue de dessus de la figure 6B montre la position bascu- 
lee de l'organe de transfert 61 et en pointilles, sa position de manchon- 
20 nage. Grace a ce basculement (fleche C), l'organe de transfert 61 peut bien 
passer derriere 1'autre organe de transfert en cours d'emmanchement 
pendant sa course de retour (fleches) . 

II est rappele que, de part et d'autre du plan de syme- 
trie MM des figures 5A, 6A ou 5B, 6B, il y a un organe de transfert syme- 
25 trique de la meme paire, fonctionnant de la meme maniere et en 
synchronisme avec celui-cL 

Le fonctionnement alterne des deux paires d'organes de 
transfert selon 1'invention est realisable de maniere simple grace a leur 
montage en porte-a-faux sur un seul rail. 

30 La figure 7, qui est un agrandissement de l'emplacement de 

manchonnage E en vue de dessus de la figure 4, montre la disposition re- 
lative des organes de transfert 61, 71 des deux paires 6, 7, Pour les distin- 
guer plus facilement, l'une des paires 7, celle en position active, est 
representee par convention avec des hachures. 

35 Les rails H> 12 associes aux deux paires 6, 7 d'organes de 

transfert 61, 71 sont portes par un chassis 13, 14 en une ou deux parties 
(figures 1 et 2) muni des moyens d'entramement pour commander ie mou- 
vement des organes de transfert ainsi que leur ouverture et leur ferme- 
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ture. Dans ce mode de realisation, chaque organe de transfer! est relie a 
son chariot par un pivot permettant de le faire passer dans une position 
active sur le trajet actif proche du cote correspondant du produit a man- 
chonner et dans une position degagee correspondant au trajet de retour, 
ecarte du cote du produit. Ce basculement est commande par une came 
selon un mecanisme decrit a l'aide de la figure 10. 

Le mouvement des organes de transfert et les chariots asso- 
cies se fait, a 1'inclinaison pres, dans la direction perpendiculaire au plan 
de la figure 10. Le montage en porte-a-faux des organes de transfert 61, 
71 par leur bras 61-3, 71-3 et leur association chacun a un chariot 9, 10 
place d'un cote permet le fonctionnement alterne (ou en opposition de 
phase) des deux paires d'organes de transfert. 

Pour la course active, les deux organes de transfert 71 de 
cette paire 7 (cette numerotation est conventionnelle) sont rapproches du 
produit P en cours de manchonnage alors que les deux organes de trans- 
fert 61 de l'autre paire 6 sont bascules vers 1'exterieur pour remonter le 
long de leur course de retour au-dela de la trajectoire necessaire au pas- 
sage des organes de transfert 71 de la premiere paire 7. 

Cette figure 7 montre que le mouvement alterne des pai- 
res 6, 7 d'organes de transfert n'est possible simplement que grace au 
montage en porte-a-faux des organes de transfert 61, 71 sur leur cha- 
riot 9, 10 respectif. Dans cette realisation, les chariots 10 d'une paire 7 
sont en amont de ^emplacement de pose E et ceux 9 de l'autre paire 6, en 
aval, car cette disposition symetrique est simple. 

Mais il serait egalement possible de decaler les chariots 
d'une paire, Pun en amont, l'autre en aval, de maniere croisee en X. 

Cette vue de dessus montre egalement que les rails de gui- 
dage 11, 12 des chariots 9, 10 sont fixes (a leur inclinaison pres, qui elle 
n'est pas representee). Ces rails sont constitues ici par deux colonnes. 

Pour des raisons de simplification de la presentation, ni la 
figure 7 ni les figures 5A-6B ne montrent les moyens commandant le bas- 
culement des organes de transfert sur leur trajet actif ou leur trajet de 
retour. 

La figure 8A montre diverses positions d'un organe de 
transfert, par exemple l'organe 61, pour expliciter un cycle de mouve- 
ment : 

Apres avoir penetre dans la game G, l'etireur 62-1 bascule 
legerement vers 1'exterieur (selon le sens de rotation des aiguilles d'une 
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montre) pour etirer le manchon MA puis le tirer par-dessus le produit P en 
le laissant se retracter, jusqu'a 1' emplacement PE prevu pour le manchon. 
Get emplacement PE est materialise sur ce produit P par une zone annu- 
laire legerement en creux. 

Pendant le mouvement de mise en place, la pince 61-2 re- 
tient le bord inferieur du manchon contre Fetireur 61-1. 

En fin de pose, la pince libere le manchon qui permet a la 
pince de s'echapper du manchon en glissant et en poursuivant son mou- 
vement de descente. 

Puis, Forgane de transfert 61 bascule vers le cote dans le 
sens de rotation des aiguilles d'une montre pour se mettre sur le trajet de 
retour D et remonter sans rencontrer Forgane de transfert 71 non repre- 
sents de Fautre paire 7 qui pose, pendant ce temps, son manchon sur le 
produit suivant. 

15 En fin de course de retour, Forgane de transfert bascule 

dans la direction opposee, dans le sens contraire de rotation des aiguilles 
d'une montre pour pouvoir monter a Finterieur de la gaine G et prelever 
un nouveau manchon. Ainsi, chaque paire 6 9 7 d'organes de transfert 
pose 5 en alternance avec Fautre paire, un manchon sur un produit. 

20 Comme cela a deja ete souligne ci-dessus et contrairement 

aux trajets schematises dans ce dessin, le chariot 9 de Forgane de trans- 
fert 61 parcourt le meme trajet defini par son rail de guidage pendant sa 
course active et sa course de retour, Fecartement des deux trajets n'etant 
dessine que pour faciliter la description du mouvement. 

25 Cela apparait d'ailleurs dans la vue de dessus de la fi- 

gure 8B qui montre que les chariots 9 3 10 restent fixes en projection verti- 
cale (si Fon ne tient pas compte de Finclinaison des rails dans le sens du 
defilement des produits). 

La figure 9 montre, de maniere schematique, le cycle de 
30 mouvement d'un organe de transfert 61 en appliquant la meme conven- 
tion de dessins qu'a la figure 8A alors qu'en realite, le mouvement du cha- 
riot 9 est fait suivant Faxe ZZ. 

Le basculement de engagement de Forgane de transfert vers 
la position de retour est figure par un angle a et le basculement avant la 
35 penetration de Fetireur dans la gaine est figure par Fangle p. 

La figure 10 montre la commande par came, du bascule- 
ment des organes de transfert 61. Le chassis forme pour des raisons de 
facilite de montage, par deux parties identiques 13, 14 (symetriques) Fune 
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a gauche, Fautre a droite du chemin de defilement DF porte les deux co- 
le nnes 11-1, 12-1 de chaque rail 11, 12 et le chariot 9, 10 ; ce dernier est 
couple a une courroie crantee 15 d'entralnement passant sur xin moteur 
d'entrainement 16 (ces details apparaissent a la figure 1). 
5 L'organe de transfer! 61 est porte par son bras 61-3 sensi- 

blement vertical, monte pivotant autour de Faxe horizontal 61-4 sur le 
chassis 13 ou 14. Le bras 61-3 porte directernent Fetireur 61-1 muni d'un 
galet 61-5 circulant dans un rail de commande 17-1 ; il porte egalement, 
mais de maniere mobile, la pince 61-2 elle aussi munie d ? un galet 61-6 

10 circulant dans un autre rail de commande 17-2. 

Chacun des deux rails de commande 17-1, 17-2, par allele 
au rail 11 du chariot 9, est mobile en translation dans la direction trans- 
versale yy. Pour cela le mouvement est commande par une patte 17-3, 
17-4 associee a chaque rail de commande 17-1, 17-2 et munie d'un galet 

15 suiveur 17-5, 17-6 guide par deux chemins 18-1, 18-2 de la came 18. La 
came rotative 18 est entrainee en rotation par un motoreducteur 18-3 
synchronise sur le fonctionnement de Fequipement de pose. 

Le mouvement de translation des deux rails de com- 
mande 17-1, 17-2 permet, dune part, de fermer et d'ouvrir la pince 61-2 

20 en modifiant Fecartement des deux rails de commande 17-1, 17-2 et 
d'autre part, de basculer Forgane de transfert 61, pris globalement, soit 
dans le trajet actif de pose soit dans le trajet de retour. 

La figure 10 montre Fune 6 des deux p aires 6, 7 d'organes 
de transfer! 61, 71, Fautre paire 7 etant situee devant ou derriere le plan 

25 de la figure 10. Cette autre paire peut etre commandee par la meme came 
rotative 18 et son mouvement, puisquen opposition de phase avec celui 
de la premiere paire, peut etre assure par le meme moteur que celui en- 
trainant la premiere paire avec un axe portant une poulie engrenant dans 
une courroie crantee analogue a celle de la premiere paire. 

30 La synchronisation des mouvements des deux parties de 

Fequipement de pose se fait de maniere electronique dans le boitier de 
commande. 

En resume, chaque coupe d'organes de transfert effectue un 
mouvement comprenant les phases suivantes : 
35 - Engagement dans la gaine pour pincer un manchon. 

- Apres decoupe du manchon, ecartement de Forgane de transfert et 
passage par-dessus le produit. Le manchon s'applique par retour elas- 
tique contre le produit. En fin de course de pose, on ouvre la pince du 
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manchon et I * organ e de transfer! se degage. Puis, Forgane de transfert 
quitte par en dessous le produit en cours de traitement ou du moins de 
la course descendants necessaire a son degagement par rapport au 
manchon. 

- L'organe de transfert bascule en position degagee. 

- Puis, le chariot portant Forgone de transfert remonte jusque dans la 
position active. 

Les figures 11A, 11B, 11C montrent une variante 
^installation selon l'invention. La description ci-apres ne concernera que 
les parties modifiees par rapport a la realisation decrit ci-dessus dont les 
parties identiques n'ont pas ete reprises. 

Cette installation se compose d*un convoyeur d'entree 2A, 
de Vitesse fixe et d'un convoyeur de sortie 2B de vitesse egalement fixe.' 
Entre ces deux convoyeurs se trouve un convoyeur central 2C de vitesse 
variable. Ce convoyeur central 2C comprend un chassis 200 portant une 
roue d'entree 201 et une roue de sortie 202. Cette derniere est reliee au 
chassis 200 par un dispositif de tension rapide 203 non detaille, pour 
permettre un changement rapide de courroie. La courroie 204 passe sur. la 
roue d'entree 201 et la roue de sortie 203. En fait, ces roues sont des cy- 
lindres ou des disques de largeur reglable en fonction de la largeur de la 
courroie 204 utilisee. 

Le moteur d'entrainement de la roue d'entree 201 n'est pas 

representee. 

Le brin superieur de la courroie 204 sur laquelle s'appuient 
les produits P est supporte par un support de courroie 205 de largeur va- 
riable. Ce support de courroie est installe dans le chassis par 
1'intermediaire de moyens de liaison rapide. De meme, la courroie 204 est 
interchangeable et peut etre remplacee par une courroie de largeur diffe- 
rente. Pour ce changement, il est interessant de pouvoir liberer rapide- 
ment la tension exercee sur la courroie en agissant sur la roue de sortie 
ou cylindre de sortie 2002 pour le retracter, permettre de changer la cour- 
roie puis le remettre en tension. 

Cette installation ne comporte pas d'etoile d'entree mais 
deux vis d'entree 301, 302 installees de part et d'autre du chemin de defi- 
lement des produits P au-dessus du convoyeur d'entree 2 A. ces vis 
d'entree 201, 202 tournant a une vitesse legerement differente, permettent 
de changer 1 orientation des produits entre leur position a 1'entree et leur 
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position sur le convoyeur intermediate 2C pour le manchonnage puis, de 
nouveau en sortie. 

Les autres elements de Installation et, en particulier ceux 
de pose du manchon, ne sont pas figures ou ne le sont que de maniere 
schematique. II s'agit des memes moyens que ceux decrits precedemment. 
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REVENDICATIONS 
1°) Installation de pose cle manchon sur des produits tels que des bouteil- 
les, dans laquelle les produits defilent debout 1'un derriere Fautre le long 
d'une ligne de defilement, le manchon etant tire par des organ es de 
5 transfert par-dessus le produit, a partir d'une alimentation en manchons 
caracterisee en ce qu' 
elle comporte 

- une alimentation en manchons, unique a partir d'une gaine, et... 

- deux paires (6, 7) d'organes de transfert (61, 71) formes chacune de 
10 deux organes de transfert installes de part et d'autre de la ligne de de- 
filement (DF) des produits (P) et fonctionnant en alternance, 

* chaque organe de transfert (61 5 71) etant porte par un moyen de 
•transport: pour effecruer ? en alternance avec 1'organe de transfert de 
l'autre paire (6, 7), une course active le long du cote du produit (P) a 
15 1 'emplacement de manchonnage (E) pour prelever un manchon (MA) 

et le placer sur le produit (P) pendant que le moyen de transport de 
1'organe cle transfert cle l'autre paire deplace celui-ci sur une course 
de re tour, degagee de la course active, 

- un moyen de synchronisation (3) des produits (P) et des moyens de 
20 transport des organes de transfert (61, 71). 



2°) Installation selon la revendication 1, 
caracterisee par 

un moyen de synchronisation des produits (P) par rapport aux organes de 
25 transfert constitue par une etoile d'entree (3) qui positionne les pro- 
duits (P) en amont de 1'emplacement de manchonnage (E). 

3°) Installation selon la revendication 1 , 
caracterisee en ce que 
30 le moyen de transport d'un organe de transfert (61, 71) comprend 

- un chariot (9, 10) guide sur un rail fixe (1 1, 12) suivant un mouvement 
de montee et de descente portant 1'organe de transfert par un bras pi- 
votant entre une position pour effectuer sa course active et sa course 
de re tour par un rail de command e (17-1, 17-2) recevant un galet (61-5, 
35 61-6) porte par 1'organe de transfert (61), ce rail etant deplace entre une 

position avancee et une position reculee, 
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la position avancee correspondent a la course active de 1'organe de 
transfert (61) pendant que le chariot descend le long du cote du pro- 
duit a manchonner, 

la position reculee correspondant a course retour de Forgane de 
transfert (61) pendant la remontee du chariot vers le debut de la 
course active suivante de 1'organe de transfert, 

- un rnoyen (18, 18-1, 18-2, 17-5, 17-6) pour deplacer le rail de com- 
mande (17-1, 17-2) et 

- un moyen d'entrainement (15, 16) pour deplacer le chariot (9, 10) le 
long de son rail (11, 12). 

4°) Installation selon la revendication 3, 
caracterisee en ce que 

le mouvement des produits (P) a travers 1'emplacement de (E) est continu 
et les rails (11, 12) des chariots (9, 10) sont inclines par rapport a la ligne 
de defilement (DF) en fonction de la course active a executer pendant le 
deplacement du produit a manchonner pour que la difference des vitesses 
de deplacement horizontals du couple d'organes de transfert sur leur 
course active et celle de produit a manchonner soit nulle. 

5°) Installation selon la revendication 3, 
caracterisee en ce que 

le moyen d'entrainement d'un chariot est constitue par un moteur a cou- 
rant continu (16) sans collecteur entrainant une courroie (15) reliee a ur, 
chariot (9, 10). 

6°) Installation selon la revendication 3, 
caracterisee en ce que 

le moyen pour deplacer le rail de commande est constitue par une came 
rotative (18, 18-1, 18-2) cooperant avec un galet (17-5, 17-6) porte par le 
rail de commande (17-1, 1 7-2) . 

7°) Installation selon les revendications 1 a 3, 
caracterisee en ce que 

chaque organe de transfert (61) se compose d'un etireur (61-1) et dW 
pmce (61-2) pour serrer le manchon centre 1'etireur pendant la course ac- 
tive de manchonnage, 
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le rail de commande (17-1, 17-2) de Forgane de trans fert (61) est dedouble 
pour Fetireur (61-1) et la pince (61-2) qui effectuent des mouvements pa- 
ralleles pour la course active en se rapprochant Fun de Fautre au debut de 
la course pour pincer le manchon et en se separant a la fin de la course 
5 pour liberer le manchon. 

8°) Installation selon la revendication 1, 
caracterisee en ce que 

Fensemble forme par les rails (11 ? 12) des chariots (9, 10) et les rails de 
10 commande (17-1, 17-2} est monte pivotant sur le bati de Finstallation. 

9°) Installation selon la revendication 6, 
caracterisee en ce que 

la came rotative a deux chemins de came, Fun pour commander le mou- 
15 vement du rail de commande (17-1) de Fetireur (61-1) et Fautre pour le rail 
de commande (17-2} de la pince (61-2). 

10°) Installation selon la revendication 9, 
caracterisee en ce que 
20 la came rotative (18) commande le mouvement des deux rails de com- 
mande des deux organes de transfert d'un merne cote de la ligne de defi- 
lement. 



25 



1er depot 





lily, $l 




1 er depot 



Modifiee le 20/02/04 




regue le 20/02/04 




1er depot . Modifiee le 20/02/04 



ft 




recue le 20/02/04 




ler depot 




regue le 20/02/04 



4/7 



Q 




Q 



regue le 20/02/04 




1 er depot Modifiee le 20/02/04 



» 

r 




regue le 20/02/04 



6/7 




regue ie 20/02/04 





iMvrnuT 

NATIONAL bE 
LA PttOPRIEf S 
rHDUSTRIKUE 



DEPARTEMENT DES BREVETS 

26 bis, rue de Saint Petersbourg 
75800 Paris Cedex 08 

Telephone : 33 {1} 53 04 53 04 Telecopie : 33 {1) 42 94 86 54 



Vos references pour ce dossier (facultatif) 



M° D'ENKEGfSTKEMEflrr NATIONAL 



regue (e 25/02/04 



CEKTIFICAT D'UTIUTE 

Code de la proprtete intellectuelle - Livre VI 

DESIGNATION D'IiWEilTTEUK(S) Page N° 1 . . / 1 . 

(A fournir dans ie cas oft les demandeurs et 

les inventeurs ne sont pas les memes personnes) 

Get imprime est a remplir lisiblement a I'encre noire 





DB 113 % W / 270601 




UU OA AWt± 



TITRE DE L'INVENTION (200 caracteres ou cspaces maximum) 

Installation de pose de manchon sur des produits tels que des bouteilles 



LE(S) DEn/iANDEUR(S) : 



PROTECTION DECORATION CONDITIONNEMENT EUROPE 



DESIGPSE(OT) EN TAUT QU'liWESTrEUR(S) : 



Nom 



Prenoms 



Adresse 



Rue 



Code postal et ville 



Societe d'appartenance (facultatif) 



Vandevoorde 



Jean Claude 
39 route d'Ailly 



8 1 0 1 5 \ 0 1 0 | Montdidier (France) 



Nom 




Prenoms 



Adresse 



Rue 



Code postal et ville 



Societe d'appartenance (facultatif) 



Prenoms 



Adresse 



Rue 



Code postal et ville 



Thebault 



Philippe 



3 rue des Capperonniers 



18 iQ i5 {0 iQ I Montdidier (France 




I i j i i I 



Societe d'appartenance (Jaculi atif) 

S'il y a plus de trois inventeurs utilisez plusieurs formulaires. Indiquez en haut a droite le N q de la p age sum du nombre de pages. 
DATE ET SIGNATUftE(S) 
DU (DES) DEWIA^DEUR(S) 
OU DU SV1APJDATAIRE 
(Worn et qua lite du ssgnataire) 

05.02.2004 

CABINET HERRBdSRGER^TS . 
Pteire^eRRBtB^ 

CPI 92-1444 
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